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PRZENOSINY, RELOKACJA I ZAMIANA ZAKEADOW

PRODUKCYJNYCH - OMOWIENIE ZALOZEN,
DZIALAN I WYNIKOW

14.1 WPROWADZENIE

W artykule oméwiono dziatania relokacji zasobéw zaktadéw produkcyjnych firmy

produkcyjnej zwigzane z rozwojem i koniecznoscig zwiekszenia zdolno$ci produk-
cyjnych w branzy budowlanej przy produkcji stolarki budowlanej z PCV i ALU ZPSB.
Przedmiotem analizy byta firma:

majaca kilka zaktadéw produkcyjnych, w ktérych wytwarzane sg rézne produkty,
umiejscowione w roznych miejscowosciach i lokalizacjach,

w ktdrej zaszta konieczno$¢ zamiany rozmieszczenia zasobéw na halach pro-
dukcyjnych pomiedzy poszczeg6lnymi zaktadami oraz relokacji niektérych zakta-
déw produkcyjnych do innych hal i pomieszczen produkcyjnych,

ktéra to wybudowata kolejng nowg hale produkcyjng z przeznaczeniem na zauto-
matyzowang produkcje,

oraz w ktorej powstaje nowy produkt umozliwiajgcy poszerzenie oferty handlowej
i produkcyjnej firmy.

14.2 STAN PRZED ZMIANAMI RELOKACYJNYMI

Przed 2012r. firma ZPSB posiadata cztery zaktady produkcyjne:

zaklad produkcji stolarki budowlanej PCV (wraz z Dz. Spedycji) w miejscowosci X,
zaktad produkcji stolarki budowlanej ALU w miejscowosci X (oba zaktady
pod innymi adresami, w innych lokalizacjach oddalonych od siebie o ok. 500m
i rozdzielone drogg publiczng - do$¢ ruchliwg),

zaktad produkcji rolet w miejscowosci Y (oddalony o ok. 7 km od zaktadéw z poz. 1
i2),

zaktad produkcji stolarki budowlanej PCV w miejscowosci Z (oddalony o ok. 50 km
od zaktadéw z poz. 11 2).

Produkty wszystkich zaktadéw stanowia podzespoty lub komponenty produktéw,

na ktore sktadane sg zaméwienia klientow. Wazng role w ich obstudze stanowi Dziat
Spedycji. Siedziba firmy ZPSB mieSci sie w miejscowosci X. Wielko$¢ firmy - oceniajac

zatrudnieniem - to ok.: 240-250 pracownikéw.
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W zwigzku z potrzeba zapewnienia wiekszego zbytu produktéw, poprawianiem
wydajnosci produkcji oraz zwiekszonym oczekiwaniom jako$ciowym odbiorcow zarzad
firmy ZPSB podjeta dziatania umozliwiajgce: poprawie efektywnos$ci ekonomicznej,
wprowadzenie automatyzacji procesu produkcji na nowej hali PCV oraz objecie zinfor-
matyzowanym planowaniem produkcji i gospodarki magazynowej nowo budowanej hali
produkcyjnej PCV o pow. rzedu 4100 m2.

Po otrzymaniu stosownych zezwolen budowlanych w II pot. 2011r.- budowa
nowej hali PCV, rusza ok. XI' 2011r. Ze wzgledu na posiadane tereny inwestycyjne
w sgsiedztwie zaktadu ALU - tam wtasnie zlokalizowano nowag hale PCV (rys. 14.1).

teren zaktadu ALLL:

[~
teren H I:I | krok 1 > nowa hala PCV
raktadu L//
PCVi
Spedygj,
Jstara”
hala PCV Dﬂ hala
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krok 3
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produkcyjny
lakiernia,
panelownia i

produkcja specjalna

Rys. 14.1 Schemat blokowy relokacji zakladéw produkcyjnych

14.3 RELOKACJA

Scenariusz zmian lokalizacyjno produkcyjnych zachowujgcy kolejnos$¢ realizacji
zadan w czasie przedstawia rys. 14.1. W przedstawianym scenariuszu zastosowano dwa
zasadniczo rozne sposoby dokonywania przeniesienia zasobow produkcyjnych dla kaz-
dego z zaktadéw PCV i ALU.

Pierwszy sposdb zastosowano przy przenosinach produkcji PCV ze starej do nowej
hali produkcyjnej; tj.: przy zatrzymaniu biezgcej produkcji zaktadu PCV, z okresem
przerwy w produkcji tego zaktadu na czas przenosin i uruchomienia produkcji w nowej
i wiekszej hali produkcyjnej (mowa tutaj o zaktadzie produkcyjnym, o zatrudnieniu
rzedu: 60-70 oséb).

Drugi sposob, to relokacja drugiego z zaktadow produkcyjnych (zaktad ALU), przy
utrzymaniu ciggtosci procesu produkcyjnego tego =zaktadu, podczas przenosin
do wiekszej hali produkcyjnej (starej hali PCV; po jej opuszczeniu przez poprzedni
zaklad produkcji stolarki budowlanej PCV). Relokacja odbywata sie bez przerw
w realizacji zamoéwien i w biezacej produkcji ALU (mowa tutaj o zaktadzie produkcyj-
nym, o zatrudnieniu rzedu 30-35 osob).
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Przenosiny obu zaktadéw produkcyjnych byty dla kierownictwa firmy wyzwaniem
organizacyjnym. Wcze$niejsze doswiadczenia firmy zwigzane z jej rozwojem (takze
z przenosinami) miaty miejsce przy znacznie mniejszych rozmiarach firmy okreslanych
liczebnoscig i wielkoscig produkcji firmy ZPSB - ok. 16 lat wcze$niej.

O ile jednak sposéb pierwszy nie stanowit nadzwyczajnego wyzwania
organizacyjnego, czy nowatorskiego rozwigzania w zarzadzaniu zmiang - to sposéb dru-
gi byt ciekawym pomystem, rzetelnie zaplanowanym i przeprowadzonym ptynnie
w sposOb niezauwazalny (tj.: bez stwarzania probleméw) dla wewnetrznego i zewne-
trznego otoczenia. Dlatego tez sposdéb pierwszy zostat przedstawiony w celu umiejsco-
wienia operacji relokacji, natomiast sposob drugi zostat opisany szczegétowo z uwzgle-
dnieniem metod planowania dziatan w czasie oraz przedstawienia uwarunkowan prze-
nosin produkcji czyli zaleznos$ci komorek organizacyjnych zaktadu produkcji konstrukeji
Aluminiowych, magazynéw, dziatu planowania produkcji oraz ksiegowoSci.

14.4 SPOSOB PIERWSZY - PRZY ZATRZYMANIU BIEZACE] PRODUKCJI

Zakonczenie budowy nowej hali PCV i oddanie jej w stanie nadajacym sie do jej
wyposazania w zasoby produkcji stolarki PCV, miato miejsce na przelomie 2012
12013r., czyli po ok. roku od rozpoczecia inwestycji. Najpierw przez pierwsze 4-5
miesiecy 2013r. podjeto sie czynnos$ci instalacyjnych nowej zautomatyzowanej linii
produkcyjnej, na ktdérej rozmieszczono: maszyny, oprzyrzadowanie technologiczne
i oprogramowanie. Nastepnie rozpoczeto szkolenie pojedynczych pracownikéw pro-
dukcji zaktadu PCV z obstugi nowych technologii stosowanych na nowej hali przy
réwnoczesnym prowadzeniu zasadniczej produkcji PCV w starej hali. Wcze$niej zaczeto
kierowa¢ dostawy potproduktéw do magazynéw zlokalizowanego na nowej hali.

Przenosiny ze starej hali PCV (o pow. ok. 2300 m?) do nowej hali produkcji PCV
(o pow. ok. 4100 m? - rys. 14.2) zaplanowano na dtugi weekend majowy w 2013r. Owe
dziatania dotyczyly zaréwno przenosin samych pracownikéw, zaplecza socjalnego
i logistycznego magazynier6w jak i stanéw magazynowych i zasobéw produkcyjnych -
tj. maszyn i urzadzen technicznych umieszczonych wczesniej w starej hali.

- bih =
—

Rys. 14.2 Nowa halaPCV
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Co wazne, na ok. tygodnia trwalo zatrzymanie produkcji w zaktadzie PCV
w miejscowos$ci X. Ciezar dziatan wytwérczych stolarki budowlanej PCV opierat sie
na realizacji prac zaktadu PCV zlokalizowanego w miejscowos$ci Y. Stara hala produkcji
PCV oproézniona zostata w czerwcu 2013r. Pomimo przenosin podstawowych zasobéw
produkcyjnych, pozostatosci urzadzen PCV, sktadowane poza halg, do ktérych zaliczano:
zapasy magazynowe, braki produkcyjne i odpady usuwano jeszcze przez kilka nastep-
nych miesiecy.

14.5 SPOSOB DRUGI - PRZY UTRZYMANIU BIEZACEJ PRODUKCJI

Poczatkiem zmian organizacyjnych i przemieszczen zasobow wykonywanych
z poszczegOlnych zaktadéw do ,nowych” hal produkcyjnych byt moment, w ktérym
zakonczona zostata budowa nowej hali produkcji stolarki PCV. Stan techniczny nowej
hali musiat umozliwia¢ zainstalowanie w niej nowej linii technologicznej dla produkcji
PCV. Dopiero woéwczas - zwalniajgc dotychczasowq hale produkcyjng przez zaktad PCV
- powstaty warunki do podjecia dziatan realokacji zaktadu ALU.

EERIE SENEER

LT T

Rys. 14.3 Zdjecie wiekszej hali produkcyjnej ALU (po PCV)

Dorazna produkcja duzych gabarytowo konstrukcji ALU (posiadajacych
kilkanaScie metrow dtugosci) realizowana w hali PCV podjeta zostata juz w VI 2013r.
Proces byt realizowany réwnolegle z produkcja biezaca odbywajaca sie w starej hali
ALU. Zaktad produkc;ji stolarki ALU z otrzymat znaczaco wiekszg przestrzen, ktéra miata
znaczenie zarowno dla produkcji duzych gabarytowo konstrukcji (wiekszych
niz na PCV), jak i dla komfortu warunkéw pracy pracownikéow ALU (rys. 14.3 i 14.4).
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Rys. 14.4 Zdjecie starei i-‘ciasnej hali produkcyjnej ALU

Dyrekcja zaktadu postanowita przeprowadzi¢ przenosiny zaktadu produkcji
stolarki ALU réwnolegle wraz z utrzymaniem biezgcej produkcji, prowadzeniem
wysytek gotowych konstrukcji, przyjmowaniem dostaw po6tproduktéw i komponentow
oraz realizowaniem obstugi magazynowej. Dziatania dotyczace przenosin zakitadu
produkcji ALU na wiekszg hale [1] realizowano zgodnie z harmonogramem zaplanowa-
nym na okres ok. I1I-V ‘2013r. Plan przenosin uzgodniono w trakcie rozméw pomiedzy
dyrekcja zaktadu ALU a szefem produkcji ALU. Przenosiny rozpatrywano jako proces
roztozony na etapy. Pierwszy etap (sondazowy) przenosin zaplanowany na VI 2013r.
to zmiana lokalizacji duzych gabarytowo konstrukcji ALU oraz przygotowanie, naprawa
i diagnoza pozyskanej pity ,Pertici”.

W dn. 18.06.2013r. zorganizowano spotkanie dyrekcji zaktadu ALU z planistg
produkgcji ALU, szefem magazynu ALU i szefem produkcji. Efektem rozméw byto:

e nakreslenie przez dyrekcje potencjalnych komplikacji przenosin poszczegélnych
komorek zaktadu ALU,

e poproszenie o przygotowanie scenariusza przenosin, przez osobe planujaca
produkcje ALU, aby scenariusz przenosin byt ,wpleciony” w biezaca realizacje
planu produkgcji, bez jej zatrzymywania.

e zaproponowanie podzialu magazynéw na zatozenie ,nowego” - w wiekszej hali
i pozostawienie funkcjonowania ,starego” magazynu w ciasnej starej hali ALU -
na okres przenosin. Przy rownoczesnym przekierowywaniu nowych dostaw
komponentéw do produkcji ALU, do nowego magazynu. Przyjecie nowych standar-
dow dzialan nowego magazynu w zakresie wydawania na produkcje
komponentéw ,pod” konkretne realizowane zamoéwienie.

W dn. 03.07.2013r. polecono szefowi magazynoéw ALU uporzadkowanie, zinwen-
taryzowanie i1 wyczyszczenie regatu dla podzespotéw systemodawcéw: Heroal
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iz Schuco w celu przeniesienia zawarto$ci na nowg hale i ,nowy magazyn”. Niniejsze
dziatania pozwolity na jednoczesne utrzymanie porzagdku w sposobie opisania i utozonia
w Kkartonach i na paletach podzespotéw dla Heroal i Schuco. W wykonaniu braty udziat
osoby zatrudnione na umowe-zlecenie: uczennice liceum i studentéw - w ramach
praktyk.

W dn. 5. 04.07.2013r. odbyto sie spotkanie dyrekcji, szefa produkcji, planisty
i magazyniera ALU. W trakcie rozméw dokonano:

e wyboru wariantu terminowego rozpoczecia przenosin produkcji ALU pomiedzy
wersja (1), tj.: przed urlopami oséb decyzyjnych i kluczowych (od 15.07.2013r.),
awersja (2), tj.: po urlopach wakacyjnych kluczowych oséb (od 26.08.2013r.).
Wybrano wersje od 15.07.2013r.

e poprawki w planie przenosin,

e poprawki w wykresie Gantta przenosin,

e przekazano informacje dyrekcji ALU zatodze.

Wdn. 05.07.2013r. (piatek) wywieszono na tablicy ogloszen Planu przenosin
iwykres Gantta prac. W sobote 06.07.2013r. szef produkcji zlecit pracownikowi
stanowiska produkcyjnego ,listwy” rozpoczecie prac nad przenosinami materiatéw
na nowe regaty hali, zabudowa wyciggarki wiérow.

W dn. 06.07.2013r. (sobota) przygotowano stojak do listew do przenosin oraz
wdn. 08.07.2013r. (poniedziatek) zainstalowano stojak do listew na nowej hali,
natomiast wdn. 15-16.07.2013r. (poniedziatek-wtorek) realizowano przenosiny pily
Haffner, przenosiny CNC centrum obrdbczego, ustawienie maszyn pod $ciang
z zachowaniem kolejnosci od bramy: pita Haffner, CNC centrum obrébcze - pita Pertichi.

W dn. 16.07.2013r. (wtorek) przeprowadzono pierwsze ciecia na ,nowej” hali
na pile Haffner. Odbywato sie rowniez ciecie konstrukcji wielkogabarytowych
tj. Swietlikow i fasad.

W dn. 20.07.2013r. (sobota) przeprowadzono przeniesienie skladaczy, stotow
sktadaczy, zagniatarek, niektdérych pit pojedynczych i frezarek. Podczas przenosin utrzy-
mywano ciggtos¢ produkcji.

W dn. 22.07.2013r. (poniedziatek) odbywat sie tygodniowy urlop magazyniera
»,nowej” hali. Ze starego magazynu przeniesiono jedynie podzespoty, ktére potrzebne
byty do realizacji biezacych zamdwien. Po wykonaniu niniejszych czynnos$ci rozpoczeto
inwentaryzacje rzeczy pozostawionych w starym magazynie (niepotrzebnych). Zostata
ona zakonczona wskazaniem przedmiotow do sprzedazy oraz asortymentu ztomo-
wanego i recyklingowanego. Praca w magazynie starej hali miata docelowo odbywac sie
tylko do czasu zakonczenia inwentaryzacji (tj. do ok. konica 2013r.). Dyrekcja zaktadu
ALU wskazatla nastepujace priorytety w realizacji dziatan realokacji zasobow i reorga-
nizacji struktury ,nowej” hali:

e pozostawienie starej mentalnoSci na starej hali. Starej mentalnosci nie przenosimy
na nowa hale - taki komunikat oznajmiono zatodze,

e ustawienie maszyn, stanowisk pracy wg litery ,U” - tak, aby w $rodku tj.: pomiedzy
ramionami litery ,U” bylo miejsce na montaz i skltadowanie (na okres
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technologiczny produkcji) wielkogabarytowych konstrukcji,

e przyjecie i zachowanie ciggéw komunikacyjnych,

e uwzglednienie miejsca na ekrany akustyczne i na ekrany ochronne (np. przeciw
wiérom) wokot stanowisk pracy, maszyn,

e stojaki, regaty i kosze (palety 6-7 metrowe) maja by¢ albo z kétkami, albo stawiane
na wozki z kétkami dla operacyjnego przemieszczania do maszyn, do miejsc
sktadowania, do kolejnych stanowisk pracy, do kolejnych stanowisk operacyjnych
na produkcji w ciggu technologicznym produkcji, a takze dla sprawnego
funkcjonowania zakladu przy ewentualnym dwubrygadowym, réwnoleglym
procesie produkcyjnym w sytuacji wymogu realizacji ddzp (duzego dodatkowego
zadania produkcyjnego) [2],

e ustawienie maszyn i organizacja produkcji dla moznosci i zdolnosci zaktadu pro-
dukcji konstrukcji aluminiowych do produkcji ddzp jednocze$nie w dwéch réwno-
legtych brygadach produkcyjno-zadaniowych, produkcyjnych czy zadaniowych,

e magazynowanie profili ma by¢ pod suwnica, w koszach, z podziatami profili
w koszach na poszczegdlne systemy (systemodawcow: Aluprof, Yawal), kolory std.
(biaty, braz, grafit), najbardziej ,chodliwe” profile, profile przeznaczone do prze-
lakierowania, profile przeznaczone do biezacej produkcji, profile ,w karencji”, tj.
resztki profili po wyprodukowaniu danego zaméwienia - np. przetrzymywane
przez trzy tygodnie, a potem do ztomowania, aby nie narastaty zbedne zapasy
profili ALU,

e pracownicy sezonowi, mtodziez, inwentaryzuja zalegajace podzespoty, oznaczajac
i pakujac je, a jednoczes$nie oprézniaja potrzebny na ,nowej” hali regat wysokiego
sktadowania, ktéry ma by¢ przeniesiony do ,,nowej” hali,

e pracownicy sezonowi, praktykanci pomagaja w przenosinach podzespotéw po-
miedzy magazynami, pomagajag w szykowaniu (spawanie, przer6bki, malowanie)
stojakow, regatow, itp.

14.6 PLAN PRZEPROWADZKI ZAKLADU ALUMINIUM

Z wiekszych iloSciowo i pilnych zlecen sktadajgcych sie na plan produkcji
przewidziano realizacje fasady na zamowienie firmy ,,ABC” do dn. 05.07.2013, natomiast
szkoly w Czechach dla firmy BCD do dn. 10.07.2013. Dostawa realizowana byta do dn.
18.07.2013. Zamoéwienie 6002-174-13 dla firmy ,,CDE” na okna i drzwi wraz z dostawa
materiatu na dn. 17.07.2013. Ilos¢ zlecen na produkcji zostata zminimalizowana
do minimum w 29 tygodniu roboczym; tj. w tygodniu kulminacji przenosin.

Profile potrzebne do produkcji ostatni raz zostaty dostarczone na adres starego
magazynu w dn. 15.07.2013 (poniedziatek), natomiast wszystkie poZniejsze dostawy
byty dostarczane na nowg hale i na nowy magazyn.

Po dostawach odbywajacych sie w poniedziatek tj. 15.07.2013, wszystkie zlecenia
zostaty zrealizowane w dn. 15.07.2013, niejednokrotnie w nadgodzinach pilarzy. Od po-
niedziatku tj. 15.07.2013r. przeniesienie pity na nowa hale realizowane bylo wraz
ze standardowymi profilami (biate, braz), profilami uszkodzonymi lub nieprzydatnymi.
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W prace zaangazowanych byto 4-5 oséb. Pozostata produkcja odbywata sie na starej hali
bez zmian. W przypadku braku stojakéw (jednostek transportowych), prace rozdzielane
byty na typy i kolory profili w paletach metalowych lub drewnianych pod suwnica.
Rozpoczecie ciecia na nowej hali realizowano w dn. 17-18.07.2013.

Frezowanie wszystkich mozliwych zlecen odbywato sie na starej hali w dniach 15-
16.07.2013 z ewentualnymi nadgodzinami. W dn. 17.07.2013 odbyto sie przeniesienie
frezarki na nowg hale. W owe czynnoSci zaangazowanych bylo 2-3 osob. Pozostata
produkcja odbywata sie na starej hali bez zmian. Rozpoczecie frezowania na nowej hali
uruchomione zostato w dn. 18.07.2013.

Skompletowanie zlecen realizowane na starej hali odbywato sie w dniach 15-
17.07.2013 z ewentualnymi nadgodzinami (oprécz jednego sktadacza; wszyscy skta-
dacze). W dn. 18-19.07.2013 odbyto sie przeniesienie stotOw montazowych na nowa
hale wraz z podlegajgcymi zagniatarkami i praskami oraz wolnymi stojakami podrecz-
nymi na profile z frezarki. Zapewniona zostalta pomoc magazynierom w przeniesieniu
materialéw/podzespotéw do sktadania (kornery, itp.). Jeden magazynier wydawat,
drugi uktadat materiat na nowym magazynie. W prace zaangazowanych byto 6-8 osob.
Produkcja na starej hali odbywata sie bez zmian. Rozpoczecie prac wytwoérczych
na nowej hali uruchomiono w dn. 22.07.2013 (poniedziatek).

Okucie mozliwych detali dla zlecen realizowanych na starej hali odbywato sie
w dniach 15-19.07.2013 z ewentualnymi nadgodzinami. W dn. 22-23.07.2013 miato
miejsce przeniesienie stotdw na nowgq hale wraz profilami nadprogowymi (koniecznos$¢
wykonania stojaka na profile nadprogowe tylko te, co sg potrzebne do biezacej
produkcji), oraz warsztatem i frezarka. Zapewniona byta pomoc magazynierom w prze-
niesieniu materiatdw do okuwania (zawiasy; samozamykacze, klamki, uszczelki
dla okuwaczy itp. tylko te, co sg potrzebne do biezacej produkcji). Jeden magazynier
zajety byt wydawaniem, natomiast drugi uktadaniem materiatdbw na nowym magazynie
PCV. W prace zaangazowanych byto 6-8 osob. Produkcja na starej hali odbywata sie
bez zmian. Rozpoczecie okuwania na nowej hali zaplanowano na dn. 24-25.07.2013
(Sroda-czwartek).

W tygodniu 08-13.07.2013 zaplanowano wykonanie obudowy wyciggu, regatu
nalistwy przyszybowe i nadprogowe na nowej hali. Zalistwowanie, zaszklenie
i przygotowanie do wysytki wszystkich mozliwych zlecenn odbywato sie na starej hali
do dn. 15-23.07.2013. Przeniesienie pity, stotdw, stojakow, uszczelek montazowych
(konieczno$¢ wykonania stojakéw na listwy przyszybowe oraz uszczelki montazowe)
odbyto sie w dniach 24-25.07.2013. W prace zaangazowanych byto 4-6 os6b. Produkcja
na nowej hali uruchomiona zostata wraz z szkleniami w dn. 26.07.2013 (piatek).

Uzupetniane zapaséw odbywato sie na biezgco, wydania do produkcji realizowane
byty najpierw ze stanéw starego magazynu.

Przeniesienie szatni pracowniczej oraz udostepnienie miejsca i przestrzeni
pomieszczen biurowych, do ktdérych zaliczy¢ mozna toalety, stotdwke, zostaty na terenie
starego zaktadu produkcji stolarki PCV do dn. 29.07.2013.

Od dn. 15.07.2013 uruchomiono nowy, dwupoziomowy magazyn na nowej hali
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wraz z udostepnieniem infrastruktury sprzetowej i podtgczeniem do sieci. Wykonano
dokumentacje materialowo-ksiegowa zamkniecia starego magazynu poprzez
ze ztomowanie (utylizuje, recyklinguje) pozostatosci.

Przeniesienie pracownikéw biurowych do nowych wyremontowanych pomie-
szczen nastgpito w okresie 1-V 2014r. Szef produkcji otrzymal nowe Biuro w dn.
15.07.2013r. Harmonogram przenosin prezentuje ponizszy wykres Gantta (rys. 14.5).

Schemat przenosin:
' : i : . . || —Listwii
d i Przenosiny __.--~ _!_ szklenie
—— - - ' '
P 0 _ ——(kuwacze
Przenosiny ;. --
Przeémsiny_ _ : . ——Skladacze
Przeqlmsin)f_ - i et I Frezarka
Przeliosiny ) - 5 5 5 5 5 5 5 5 E 5 —FPila
Pod liniami przenosin praca na starej hali| : P
Nad liniami przenesin praca na nowej hali] : ' '
EI Ei r‘_‘:' ? ?_:’ gl EI ﬁl gl EI ﬂl gj Ghiwﬁel linie siatk-jl_osi W
r~ r~ r~ r~ r~ r~ r~ r~ r~ r~ r~ r~ r~ r~
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Rys. 14.5 wykres Gantta; przenosin i produkcji pomiedzy , starym”
a ,nowym” zakladem produkcji konstrukcji ALU
Zrédto: [3]
PODSUMOWANIE

Przyjete przez firme ZPSB i zaklad ALU procesy decyzyjne oraz opracowane
zatozenia, a takze procedury postepowania w sprawie sposobu relokacji zasob6éw zakta-
du produkcji konstrukcji ALU, obejmowaty:

e sposoOb przenosin bez zatrzymania biezgcej produkgji,

e organizacje produkcji biezacej (magazynéw i dostaw) w starej i nowej hali,

e plan i monitoring realizacji produkcji i przenosin; spotkania instruktazowe, rozli-
czeniowe i podsumowujgce z pracownikami i kierownictwem (szefowie produkcji,
magazyndw, planista, dyrekcja, ksiegowos$¢) w trakcie dziatan,

e statly nadzér nad produkcja, dostawami i przenosinami,
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miaty zapewni¢ firmie ZPSB i zaktadowi ALU ptynng realizacje biezacej produkcji
i relokacje. Dodatkowo - co wazne - kulminacja dziatan miata miejsce w miesia-
cach letnich - czyli urlopowych w ktérych wczes$niej zaplanowane urlopy - wyko-
rzystywaty osoby kluczowe w zaktadzie ALU, tj.: szef produkcji, gtdwny planista
produkgcji, nowy szef nowego magazynu, gtéwna ksiegowa.

Dodac¢ takze nalezy, ze:

przez caty 2012r. - rok budowy nowej hali PCV - zaktad produkcji ALU cierpliwie
znosit wszelkie niedogodnosci (m.in.: kurz, btoto, hatas, ttok maszyn budowlanych,
uszczuplenie dyspozycyjnej przestrzeni dookota swojej hali produkcyjnej, nattok
obcych pracownikéw, utrudnienie logistyki dostaw, komunikacji, ,porywanie”
pracownikéw zaktadu i ,ustug” ALU na rzecz budowy, itp.), zwigzane z budowa
w bezposrednim sgsiedztwie nowej hali,

zakonczenie funkcjonowania ,starego” magazynu ALU miato miejsce na przetomie
20131 2014r. - fizycznymi przenosinami resztek zapaséw magazynowych (pétpro-
duktéw i komponentéw), oraz inwentaryzacja konca 2013r.,

przenosiny pracownikéw biurowych to 05.2014r. po wyremontowaniu
pomieszczen biurowych, odziedziczonych po zaktadzie produkcyjnym PCV,

,stara” hala ALU zostata zagospodarowana nowym tworem organizacyjnym,
tj.: podmiotem produkcyjno-ustugowym ($wiadczacym na rzecz zaktadéw PCV
i ALU), ztoZzonym z nowopowstatej lakierni, istniejgcej wczesniej panelowi i z dzia-
tu produkc;ji specjalne;j.

Przyjete rozwigzania i zatoZzenia oméwione powyzej, potwierdzity trafnos¢ wyboru

metod, zapewniajgc biezaca realizacje produkcji i relokacje zaktadu produkcji stolarki

ALU,

bez zatrzymania produkcji. Dobrze opracowany system organizacji produkcji

i relokacji produkcji i magazynoéw ,w biegu”, czytelne i jasne informowanie pracowni-

kow

i kierowanie nimi - przesadzity o pomysSlnym dokonaniu zmian, ktére moze

napotka¢ na drodze swojego rozwoju wiele firm produkcyjnych.
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PRZENOSINY, RELOKACJA I ZAMIANA ZAKEADOW PRODUKCYJNYCH
- OMOWIENIE ZALOZEN, DZIALAN I WYNIKOW

Streszczenie: W artykule zaprezentowano przyktad zmian rozmieszczenia zasobéw w strukturze
zaktadow  firmy produkcyjnej branzy stolarki budowlanej wytwarzajgcej produkty
na indywidualne zamdéwienie klienta. Przedmiotem badan byta firma charakteryzujgca sie
produkcjq niepowtarzalng, jednostkowq, o wysokiej zmiennosci cech wytwarzanych produktéw.
Opisywane zmiany polegaty na zwiekszeniu ilosci hal produkcyjnych, powiekszaniu powierzchni
uzytkowej, zautomatyzowaniu proceséw produkcji oraz alokacji zasobéw maszynowych i ludzkich.
Zmiany realizowane byty na dwa sposoby.

Autor przedstawit sposéb realizacji zmian przy zatrzymaniu biezqcej produkcji zaktadu z okresem
przerwy na czas przenosin linii technologicznej oraz sposéb relokacji zasobéw zaktadu
produkcyjnego przy utrzymaniu ciggtosci procesu wytwdrczego. Ten drugi sposéb odbywat sie bez
dokonywania przerw w obstudze biezqcych zamdwien. Artykut opisuje scenariusz dokonanych
zmian wraz ze wskazaniem parku maszynowego, technologii oraz przedstawieniem zmian
organizacyjnych dokonujqgcych sie w firmie. Opisywane zmiany sq jednym z przyktadéw
zastosowania elastycznosci dziatan wytwdrczych w turbulentnym (niepewnym) otoczeniu
gospodarczym.

Stowa kluczowe: zarzgqdzanie produkcjq, elastycznos¢ produkcji, relokacja zasobéw
produkcyjnych

RELOCATION OF PRODUCTION'’S PLANTS; PRESENTATION
OF PRINCIPLES, ACTIONS AND RESULTS

Abstract: In this article we are presenting an examples of relocation of two production’s plants
in one company. One way is on example of PCV windows production plant with stop of current
production process and second is on example of ALU constructions production plant without stop
of current production process; with normal and current production in this plant.

Here presented organizational solutions of relocation and changes of production plants
and production’s process together with surroundings in situation of full currently production and
with “screen” plan and time table - placed in reality.

Key words: production management, production flexibility, relocation of production plants
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