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OPTYMALIZACJA PROCESU PRODUKCYJNEGO
METODA MAPOWANIA STRUMIENIA WARTOSCI

8.1 WPROWADZENIE

Wspotczesny rynek wywiera ogromng presje na firmy produkcyjne. Aby podnie$¢
konkurencyjnos¢ firmy na rynku poszukuje sie sposobow na jej doskonalenie oraz opty-
malizacje proceséw. Dazenie do obnizania kosztéw, przyspieszania proceséw przy row-
noczesnym podnoszeniu jako$ci wyrobow wymaga zmian w zakresie organizacji pracy.
Mapowanie jest jednym z narzedzi coraz powszechniej stosowanym przy optymalizacji
procesoOw produkcyjnych. Mapowanie strumienia warto$ci znajduje zastosowanie
w udoskonalaniu procesu produkcyjnego. Jednakze, nie mozna méwi¢ o mapowaniu,
jako samodzielnym narzedziu bez zastosowania filozofii lean (ang. szczupty). Filozofia
zarzadzania znana jako Lean Management lub Lean Production powstata na poczatku XX
wieku w Japonii, gdzie rozpoczynat swa dziatalnos¢ zatozyciel Toyota Motor Company
Kiichiro Toyoda [1], [3]. W wyniku prac manageréw Toyoty powstata koncepcja organi-
zacji systemu produkcyjnego, znana dzi$ jako System produkcyjny Toyoty (Toyota Ma-
nufacturing System), z ktérego wyewoluowato amerykanskie pojecie Lean Manufactur-
ing [2], [5]. W skiad filozofii Lean wchodzg takie koncepcje jak:

e praca grupowa, e odrzucenie btedéw u Zrddia,
e decentralizacja decyzji, e unikanie marnotrawstwa,

e orientacja na klienta, e ciagly przeptyw materiatow,
e ciagle ulepszanie, e totalne zarzadzanie jako$cia,
e sptaszczona hierarchia, ¢ jednoczesne usprawnienia.

Przedstawione powyzej podejscie, ktore zakltada miedzy innymi jednoczesne
usprawnianie procesu na wszystkich jego etapach tj. od dostawcy do odbiorcy, umozli-
wia ono zaoszczedzenie czasu, ktory jest jednym z waznych czynnikéw przewagi konku-
rencyjnej [8], [10]. Ciggty przeptyw materiatéw, to unikanie tworzenia zapaséw bezpie-
czenstwa. Caty material uzywany podczas produkcji powinien by¢ w ciggtym ruchu.
Tworzenie zapasu, oznacza zamroZenie kapitatu. Nalezy tak dalece zoptymalizowac¢ pro-
cesy, aby wyeliminowac¢ zapasy bezpieczenstwa i dazy¢ do wykorzystywania zasady just
in time.

Mapowanie polega na graficznym przedstawieniu wzajemnych powigzan pomie-
dzy procesami oraz operacjami. Do opisu poszczegblnych elementéw na mapie proce-
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sOw stosowane jest wiele symboli graficznych. Rodzaj zastosowanych symboli
uzalezniony jest od specyfiki organizacji oraz zakresu opisywanych procesow
technologicznych i produkcyjnych (rys. 8.1).

Proces to zbiér dziatan wzajemnie powigzanych lub wzajemnie oddziatujacych
na siebie, ktore przeksztatcajq wejscia w wyjscia [6].

Magazynowanie, skladowanie

Operacja

Kontrola (np. odczyt wskazan miernika, pomiar itp.)

Operacja + kontrola

Decyzja (kontrola, test itp.)

Oczekiwanie, opGznienie

Transport (wewnetrzny, zewnetrzny itp.)

w9 ¢l N e )

Supermarket

Rys. 8.1 Przykladowe symbole stosowane w metodzie mapowania
Zrédto: Opracowanie wiasne

Wartos¢, jest to definiowany przez ostatecznego odbiorce, zbiér cech i wiasciwosci
wyrobu, spetniajacy wymagania klienta po okres$lonej cenie w okreSlonym czasie. War-
tos$¢ tworzona jest przez producenta, ktérego zadaniem jest jej poprawna identyfikacja,
co niekiedy jest bardzo trudne ze wzgledu na zr6znicowanie potrzeb klientow. Popraw-
na identyfikacja wartosci przez producenta jest zagadnieniem kluczowym gdyz wedtug
autorow Lean Thinking, ]. Womack’a i D. Jones’a: Oferowanie nieodpowiadajgcego klien-
towi produktu jest marnotrawstwem.

Strumien wartoSci, jest to zbidr dziatan w procesie produkcyjnym, ktore sg niezbe-
dne do dostarczenia klientowi produktu. Do strumienia warto$ci zaliczajg sie dziatania
dodajace warto$¢ (np. montaz podzespotéw), jak i te, ktére wartoSci nie dodaja (np.
sktadowanie) [9].

e Sporzadzenie Sporzadzenie Usta.lem? .p.lanu
obbw mapy stanu mapy stanu dzialaiiich
¥ obecnego przyszlego wdrozenie

Rys. 8.2 Schemat postepowania w trakcie mapowania strumienia wartosci
Zrédto: Opracowanie wiasne

Marnotrawstwo (jap. Muda, ang. Waste), nazywamy tak wszelka dziatalnos¢
ludzka, ktéra angazujac zasoby materialne, finansowe i ludzkie, nie przyczynia sie
do wytworzenia wartosci.
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Mapowanie stosuje sie w celu komunikacji, jako narzedzia wspomagajacego plano-
wanie dziatalnoSci oraz przy wprowadzaniu zmian w procesach. Mapowanie jest swego
rodzaju jezykiem, ktéry za pomoca uniwersalnych symboli graficznych pozwala na zo-
brazowanie przeptywu materiatéw i informacji w procesie [7].

Aby przeprowadzi¢ mapowanie strumienia wartos$ci, nalezy postepowac zgodnie
z okre$lonymi zasadami. Na rys. 8.2 przedstawiono schemat postepowania przy prze-
prowadzaniu mapowania. Na rys. 8.3 pokazano przyktadowg mape strumienia wartosci.

Planowanie
Dostawca ' | Zaméwieniel produke} ’—IMI—A T
-
-
- o~ = -
Dostawa T 20,000 p/ mies,
codziennie - -5000 type A
-
- 6000 type B
= =B000 typs C
|==——— -I [ et = :- i
- hi I - 2 shifts
| 1 !
Thoczenie Montaz
1 Al
Setup: 45 min 1 1
et Bd» 4 x dziennie
Czas: 1 sek. c
Surowiec
Setup: 5 min
Takt = 72 s8c
Cycle: 68 sec
2 shifts
1 dziefi 12h 3 dni Lead time = 4,5 days
| 25 sek. I I 275 sek I Value adding = 300 sec

Rys. 8.3 Przyklad mapy przeptywu warto$ci, mapy procesu wg zasady ,lean mapping"
Zrédto: [4]

8.2 MAPOWANIE STRUMIENIA WARTOSCI W PRZEDSIEBIORSTWIE

PRODUKCYJNYM

W celu zoptymalizowania procesu produkcyjnego dokonano analizy mozliwosci
zastosowania zasad lean manufacturing w odniesieniu do jednego z proceséw
wytworczych. W tym celu przeprowadzono pomiary czaséw wykonywania poszczegdél-
nych operacji w procesie, wykonano mapy strumienia wartoSci, zidentyfikowano mar-
notrawstwo oraz wprowadzono niezbedne udoskonalenia strumienia wartosci jak i sa-
mych operacji. Produktem, ktérego proces zostat zbadany i opisany, jest wymienna kon-
cowka skanera 3shape Trios. Analiza stanu obecnego strumienia wartosci, zostata prze-
prowadzona przez osobe wyznaczong przez kierownika produkcji. Osoba przeprowa-
dzajaca badanie, zbierata informacje poprzez obserwacje procesu w czasie rzeczywis-
tym, rozmowy z pracownikami oraz pomiary czasu pracy operatoréw. Osoba przepro-
wadzajaca pomiar towarzyszyta operatorom podczas ich pracy, obserwowata ich ruchy
oraz zapisywala czas wykonywania czynnoS$ci w specjalnym formularzu. Nastepnie, na
podstawie zebranych danych, osoba badajaca strumien warto$ci wykonata mape stanu
obecnego procesu oraz zidentyfikowata potrzebe usprawnien i sformutowata plan dzia-
tan, jakie nalezy podja¢ w celu optymalizacji strumienia wartos$ci. Produkt, jest stosun-
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kowo prosty w swojej konstrukcji oraz produkgcji. Jednakze prawidtowe jego wykonanie
jest niezwykle istotne, z punktu widzenia pdZniejszego dziatania catego urzadzenia, gdyz
od prawidtowego montazu, zalezy poprawne dziatanie skanera i doktadno$¢ modeli troj-
wymiarowych szczek wykonanych za jego pomocg. Na proces produkcyjny koncowki
skanera 3shape Trios sktadaja sie kolejno nastepujace operacje: zgrzewanie (ang.
welding), klejenie (ang. gluing), schniecie (ang. hardening), czyszczenie (ang. cleaning),
testowanie (ang. testing), znakowanie (ang. marking), pakowanie (ang. packing). Pod-
czas mapowania strumienia warto$ci zebrano informacje niezbedne do wykonania ma-
py stanu obecnego procesu. Analize rozpoczeto od okreslenia miejsc wystepowania za-
paséw miedzyoperacyjnych oraz zliczenia stanu tych zapaséw. Nastepnie dokonano po-
miaru czasOw wykonywania poszczegélnych operacji. Kolejnym krokiem byta identyfi-
kacja probleméw wystepujacych w procesie oraz okreslenie obszaréw, w ktérych nale-
zatoby dokona¢ usprawnien. Na rys. 8.4 pokazano mape aktualnego stanu procesu pro-
dukcji koncowki skanera 3shape Trios.

LRI
napes
MAEn

i [Mnarking] [ Puciing | [rias pacis -

F s L

S e Y Y oy £ oy == oy " - -5
Rys. 8.4 Mapa stanu badanego procesu produkcji koncéwki skanera 3shape Trios
Zrédto: Opracowanie wiasne

dap By W LT ]

Przedstawiona na rys. 8.4 mapa stanu obecnego, jest podstawa do zaprojektowa-
nia usprawnien w systemie. W trakcie analizy mapy, stwierdzono wystepowanie marno-
trawstwa w postaci nadmiernych zapaséw miedzyoperacyjnych. Stwierdzono tez,
ze przeplyw informacji pomiedzy procesami jest w gtownej mierze oparty o jednego
z pracownikéw, zastepce brygadzisty. Powodowato to sytuacje, w ktdérej pracownik
oprécz wykonywania wtasnych obowigzkéw, byt zmuszony do ciggtej kontroli procesu
produkcji koncowek i wydawania operatorom polecenn odnosnie biezgcego wykonywa-
nia zadan, co w przypadku nieobecnoSci tego cztowieka w zaktadzie praktycznie unie-
mozliwialo sterowanie procesem. Ponadto problemy stwierdzono w miejscach oznaczo-
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nych czerwong strzatka, sg to miejsca, w ktorych pojawia sie znaczna ilos¢ wadliwych
wyrobdw. W operacji zgrzewania stwierdzono czeste przypalanie lub niedostateczne
zgrzanie elementéw, problem prawdopodobnie wynika z niewlasciwych nastaw
zasilacza urzadzenia zgrzewajacego. W operacji klejenia wystepuje problem natozenia
zbyt duzej lub zbyt matej iloSci spoiwa co jest spowodowane czestym rozregulowywa-
niem sie pneumatycznego urzadzenia, powoduje to réwniez strate czasu wynikajaca
z konieczno$ci regulacji ustawien urzadzenia co kilkanascie wykonanych sztuk produ-
ktu. Podczas Klejenia nie stwierdzono powaznych problemoéw, jednakze pojemniki uzy-
wane do przechowywania koncéwek okreslono jako niewtasciwe gdyz ze wzgledu
na sposéb utozenia ich w pojemniku istniato ryzyko przewrécenia sie koncowek i zabu-
rzenia procesu osiadania luterka w pozycji poziome;.

Operacja czyszczenia, powoduje problem w postaci nadmiernego czasu jej wyko-
nywania, co skutkuje niskag wydajnoscia i konieczno$cig gromadzenia zapaséw miedzy-
operacyjnych w celu zabezpieczenia potrzeb kolejnych operacji. Powodem problemu
jest to, ze podczas przyklejania lusterka, z pod jego powierzchni wydostaje sie nadmiar
kleju, ktérego catkowite usuniecie przez operatora wykonujacego klejenie jest niemozli-
we. Powoduje to powstawanie smug, ktérych usuniecie jest niezwykle trudne i praco-
chtonne. Pracownik wykonujacy czyszczenie, jest zmuszony do wielokrotnego powta-
rzania czynnosci czyszczenia lusterka zanim osiggnie pozadany efekt.

Operacja testowania koncowek nie sprawia szczegélnych ktopotéw. Duza ilo$¢
wadliwych wyrobdw, wynika z niewykrytych wad pochodzacych z operacji poprzedzaja-
cych test. Jednakze, stwierdzono, ze stanowisko testowania konicdwek jest niewygodne,
panuje tam nieporzadek, a blisko$¢ stanowiska znakowania powoduje, ze w przypadku,
gdy dwie osoby pracuja jednoczes$nie i przy testowaniu koncowek, i przy znakowaniu,
przeszkadzajg sobie wzajemnie w wykonywaniu pracy. Podczas analizy operacji znako-
wania wyrobu, ustalono, Ze wystepujg problemy z niewlasciwym dziataniem plotera
laserowego. Zauwazono, ze duza ilo$¢ koncéwek pojawiajacych sie na wyjsciu z procesu
posiada wady w postaci zbyt mocno lub zbyt stabo wypalonych znakéw. Po zbadaniu
przyczyn wystepowania problemu stwierdzono, ze prawdopodobnym powodem takiego
stanu rzeczy jest matryca wykorzystywana do utozenia koncéwek w odpowiedniej
pozycji na blacie urzadzenia. Materiatem, z ktérego zostata wykonana matryca jest spie-
niony polistyren (styropian), w wyniku wielokrotnego umieszczania i wyciggania konco-
wek z matrycy doszto do jej zuzycia. Efektem zuzycia matrycy jest to, Ze niektore z kon-
céwek po ich umieszczeniu w urzadzeniu znajduja sie blizej Zrédta wigzki laserowe;j,
a niektore dalej. Taka réznica w umiejscowieniu wyrobu spowodowata, ze w jednym
cyklu pracy, przy tych samych parametrach pracy lasera wystepuja réznice w stopniu
wypalenia znakéw. Na rys. 8.5 pokazano matryce uzywang do znakowania koncowek.

Ponadto stwierdzono, Ze blat plotera zostat uszkodzony. Pojawito sie wybrzusze-
nie, ktére mogto mie¢ wptyw na pozycjonowanie konicéwek w urzadzeniu. Efektem wy-
stepowania wyzej wymienionych czynnikéw, oprdcz produkcji wadliwych wyrobdw, jest
przezbrajanie i ponowne ustawianie parametréw maszyny po zakonczeniu kazdego
cyklu pracy.

102




SYSTEMY WSPOMAGANIA W INZYNIERII PRODUKCJI
Inzynieria Systeméw Technicznych

2015
z.2(11)

Rys. 8.5 Stara i nowa matryca do znakowania koncéwek umieszczona na blacie plotera
Zrédto: Opracowanie wtasne

Niekiedy trwa to krotka chwile, ale zdarzaja sie sytuacje, gdy dobranie odpowie-
dnich parametréw trwa nawet godzine. Wynika to z faktu, ze przed rozpoczeciem zna-
kowania, nalezy przeprowadzi¢ prébe poprawnosci ustawien plotera, w przypadku do-
brania nieprawidtowych warto$ci mocy wigzki laserowej prébe nalezy powtorzy¢. Trwa
to do momentu az oznakowanie prébnych korpuséw koncéwek przebiegnie prawidto-
wo, wtedy dopiero mozliwe jest rozpoczecie wiasciwego znakowania. Na rys. 8.6 poka-
zano schemat postepowania przy dobieraniu ustawien plotera laserowego.

Ustawienie parametr ow
urzadenia

!

Wykonanie proby
znakowania

Wrykonanie wiasciwego
znakowania

Y

( Stop )

Rys. 8.6 Procedura dobierania parametrow plotera laserowego
Zrédto: Opracowanie wtasne

W operacji pakowania koncowek do opakowania jednostkowego nie stwierdzono
zadnych istotnych probleméw. Na mapie stanu obecnego procesu produkcji koncéwek
uwzgledniono dodatkowo proces pakowania skanera 3shape Trios do skrzyni transpor-
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towej. Wystepuje on, jako proces stymulujgcy ale czas jego realizacji nie jest istotny dla
proceséw wystepujacych w goérze strumienia wartosci, dlatego tez nie zostat on ujety w
pomiarach czasu wykonywania operacji. Podczas analizy strumienia warto$ci, stwier-
dzono wystepowania marnotrawstwa w postaci nadmiernego transportu wyrobu
pomiedzy operacjami. Nadmierny transport spowodowany jest odleglym rozmieszcze-
niem stanowisk roboczych. Na rys. 8.7 przedstawiono plan rozmieszczenia stanowisk
wraz z trasg przemieszczania sie wyrobu w przestrzeni hali produkcyjnej. Za pomoca
tréjkatow oznaczone s3 miejsca gromadzenia zapaséw produkcji w toku i wyrobéw

gotowych.

Tip route
FROM WAREH A A TESTING
MARKING
/ -
TN
Fri \
/\‘/\ BOX PACKING A
N/ ? £ £
3 3 c
G] v 1]
2 3]
TRIOS Cart broduction area TRIOS Scanner production area

Rys. 8.7 Plan rozmieszczenia stanowisk pracy
Zrédto: Opracowanie wlasne

Na podstawie informacji uzyskanych podczas analizy stanu obecnego procesu,
zostata wykonana mapa stanu przysztego. Okres$la ona, jakie zmiany nalezy wprowadzi¢
w strumieniu wartosci. Postanowiono przede wszystkim wyeliminowa¢ marnotrawstwo
w postaci nadmiernych zapaséw oraz transportu wyrobdw pomiedzy stanowiskami.
Narys. 8.8 przedstawiono mape stanu przysztego procesu produkcji koncéowek. Na
podstawie przeprowadzonej analizy postanowiono przeksztatci¢ dawny system typu
»push” w system typu ,pull” sterowany za pomoca kart Kanban oraz kolejek FIFO, zasto-
sowano rowniez supermarket, z ktorego korzysta operacja pakowania skanera
do skrzyni. Pakowanie skanera (ang. cart packng) do skrzyni pozostato tak jak dawniej
procesem stymulujgcym, odbierajgcym informacje o zaméwieniach. Operacje pakowania
koncéwek (ang. box packing) do opakowania jednostkowego przeniesiono do obszaru
produkcji Trios Scanner. Gdy z supermarketu zostanie pobrane jedno opakowanie kon-
cowek, jednoczes$nie zostaje wystana karta Kanban, ktéra jest zamoéwieniem na opako-
wanie sktadajgce sie z 10 sztuk dla procesu box packing. Dalej, w gore strumienia
wartosci, sterowanie systemem odbywa sie za pomocg kolejek FIFO. Takie Zorganizowa-
nie procesu pozwolito na wyeliminowanie marnotrawstwa w postaci zapaséw miedzy-
operacyjnych oraz koniecznos$ci statej kontroli i recznego sterowania procesem przez
zastepce brygadzisty.
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Rys. 8.8 Mapa stanu przyszltego procesu produkcji koncowek skanera 3shape Trios
Zrédto: Opracowanie wiasne

Na rys. 8.9 pokazano karte Kanban wykorzystywang do sterowania procesem.

Na rys. 8.10 pokazano miejsce umieszczenia kart Kanban wykorzystywanych
do sterowania procesem. Karta Kanban, umieszczana jest wewnatrz opakowania z kon-
céwkami, zanim trafi do supermarketu wyrobéw gotowych. Po pobraniu wyrobu, karta
jest wyciggana z opakowania i umieszczana w wyznaczonym do tego miejscu w obszarze
produkcji Tros Scanner. Jest to sygnat dla procesu pakowania koncéwek, ze nalezy do-
starczy¢ kolejne opakowanie wyrobu do supermarketu.

Rys. 8.9 Karta Kanban umieszczona
w opakowaniu z koncéwkami

Zrédto: Opracowanie wtasne

Zrédto: Opracowanie wtasne

Rys. 8.10 Miejsce umieszczania
kart Kanban

Na rys. 8.11 pokazano nowy plan rozmieszczenia stanowisk na hali produkcyjne;j.
Za pomoca tréjkatdw oznaczono miejsca, gdzie wystepuja zapasy w postaci kolejek FIFO

i supermarketu.
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Tip route

FROM WAREHOUSE
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TRIOS Cart production area TRIOS Scanner production area
Rys. 8.11 Plan rozmieszczenia stanowisk pracy

Zrédto: Opracowanie wiasne

W celu zoptymalizowania analizowanego procesu produkcyjnego zmieniono orga-
nizacje stanowisk pracy. Potgczono stanowiska zgrzewania, klejenia i czyszczenia za po-
moca przeptywu ciggtego co umozliwito jeszcze wieksza redukcje zapaséw, rowniez test
i znakowanie zostaly potagczone za pomocg ciggtego przeptywu. Zreorganizowano prze-
strzen hali produkcyjnej w celu zmniejszenia odlegto$ci pomiedzy stanowiskami a tym
samym wyeliminowano zbedny transport. Ponadto w operacjach wystepujacych w ba-
danym procesie dokonano znaczacych zmian i usprawnien majgcych na celu poprawe
zarowno efektywnosci procesu jak i komfortu pracownikow i eliminacje strat.

Aby ulatwi¢ przeptyw wyrobow gotowych pomiedzy obszarami produkcyjnymi
Trios Cart oraz Trios Scanner, zainstalowano supermarket w postaci regatu przeptywo-
wego. Opakowanie zawierajgce 10 sztuk koncowek, gotowe do sprzedazy, jest umie-
szczane na potce regatu skad produkty pobierane sg zgodnie z zasada FIFO. Zastosowa-
nie regatu przeptywowego umozliwito sprawniejsze Sledzenie ilosci wyrobow gotowych
oraz wyeliminowano mozliwo$¢ pomytki podczas pobierania produktéw zgodnie z zasa-
da FIFO. Kazdy z poziomdw regatu stuzy do umieszczenia na nim innego wyrobu goto-
wego. Poziomy zostaty oznaczone za pomocg napisOw dotyczacych nazwy wyrobu, dla
jakiego poziom jest przeznaczony oraz numeru jaki ten wyrdb posiada w systemie ERP.

PODSUMOWANIE

Mapowanie strumienia wartosci jest narzedziem, wykorzystywanym w celu anali-
zy stanu obecnego, procesu produkcyjnego. Pozwala na identyfikacje probleméw wyste-
pujacych w procesie oraz wypracowanie rozwigzania tych probleméw w toku za-
planowanych dziatan. Mapowanie strumienia wartosci jest stosowane do optymalizacji
procesu produkcyjnego. Zaleta mapowania proceséw jest:
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e przyjazny opis procesoOw dla uzytkownikéw, pozwalajacy na zrozumienie ich
zaro6wno przez specjalistow jak i osoby postronne,

e latwa komunikacja pomiedzy organizacjami z réznych stron $wiata (stosowane
symbole sg znane w wielu krajach),

¢ mozliwos¢ zidentyfikowania operacji nie przynoszacych wartos$ci dodanej,

e mozliwos$¢ okres$lenia niezbednych wejs¢ i wyjs¢ dla danej operacji.

Metoda mapowania strumienia warto$ci w analizowanym przedsiebiorstwie zosta-
ta zastosowana po raz pierwszy w jego historii. Byt to pilotazowy projekt, ktéry miat na
celu zbadanie, czy mapowanie strumienia wartosci jest metoda odpowiednia dla tego ty-
pu produkcji w tym przedsiebiorstwie. Dlatego tez, oczekiwania odnos$nie rezultatow
przeprowadzonych usprawnien i analiz nie byly do konca sprecyzowane. Mimo wszy-
stko dzieki pierwszej prébie zmapowania strumienia warto$ci w firmie udato sie upo-
rzadkowac i doktadnie opisa¢ proces produkcyjny, co znaczaco wptyneto na wygode
pracy operatoréw. Rezultaty wprowadzonych zmian wprowadzonych dzieki metodzie
mapowania byty widoczne w postaci zmniejszenia liczby btedéw inwentaryzacyjnych,
ograniczenia ilo$ci wyrobéw gotowych oczekujacych w supermarkecie oraz w odcigze-
niu pracownikéw, ktorzy wczesniej byli zmuszeni do osobistej kontroli procesu produk-
cyjnego.

Metoda mapowania jest skuteczna, jednakze w celu osiggniecia maksymalnych Re-
zultatéow konieczne jest jej cykliczne przeprowadzanie w celu ciggtego doskonalenia
strumienia warto$ci. Pierwszy przebieg mapowania nie eliminuje wszystkich pro-
bleméw wystepujacych w procesie, a jedynie uwidacznia i pozwala ograniczy¢ wptyw
tych najbardziej istotnych. Aby w petni osiggnaé korzysci z wprowadzenia filozofii lean
i z mapowania strumienia wartoSci nalezy podporzadkowa¢ temu podejsciu wszystkie
obszary dziatalnoSci przedsiebiorstwa, a nie tylko pojedyncze niepowigzane ze sobg
procesy. Nalezatoby wykona¢ analize wszystkich proceséw wystepujacych w firmie,
okresli¢ ich wzajemne powigzania oraz zidentyfikowac¢ waskie gardta w catym strumie-
niu wartosci, poczawszy od dostawcéw, a skoniczywszy na ostatecznym obiorcy.

Mimo, Ze metoda mapowania strumienia wartosci jest przedstawiana, jako stosun-
kowo prosta to osoby projektujgce stan przyszty powinny mie¢ wiedze i umiejetnosci
niezbedne do przetamania barier w postaci oporéw samych operatoréw. W przedsie-
biorstwie powinien zosta¢ wytoniony lider lean, ktory wptywatby na pracownikéw mo-
tywujac ich do stosowania zasad lean management w codzienne;j pracy.
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OPTYMALIZACJA PROCESU PRODUKCYJNEGO
METODA MAPOWANIA STRUMIENIA WARTOSCI

Streszczenie: Optymalizacja proceséw produkcyjnych ma na celu uzyskanie wyrobéw wysokiej
jakosci, przy jak najnizszych kosztach, w odpowiednim czasie. Duza konkurencyjnosé na rynku oraz
rosngce wymagania klientéw wymusza na producentach szukania nowoczesnych rozwiqzan.
Jednym z takich rozwiqzan staje sie obecnie mapowanie strumienia wartosci, bedqce narzedziem
optymalizacji proceséw produkcyjnych. Celem niniejszej pracy jest przedstawienie wybranych
aspektow optymalizacji procesu produkcyjnego przy uzyciu mapowania. W pracy scharakteryzo-
wano najwazniejsze procesy przy produkcji elementéw skanera 3shape Trios. Przedstawiono wspo-
magajqcy ten proces system operacyjny. Zaprezentowano wyniki badan konkretnego procesu w po-
staci analizy wydajnosci, czasu obstugi oraz zdarzenn wpltywajqgcych na wydtuzenie w/w procesu.
Wyniki badan oraz przedstawiona analiza pozwolity na wyciggniecie wnioskéw o charakterze
ogdlnym i szczegétowym.

Stowa kluczowe: mapowanie, strumien wartosci, optymalizacja, proces produkcyjny

INFORMATION SYSTEMS SUPPORTING PORT CONTAINER TERMINAL OPERATIONS

Abstract: Optimization of manufacturing processes is to achieve high quality products at the lo-
west cost, at the right time. Highly competitive market and increasing customer demands force
producers to seek new solutions. One such solution is now becoming a value stream mapping, which
is a tool to optimize production processes. The purpose of this paper is to present selected aspects of
the optimization of the production process using the mapping. The study characterized the most
important processes for the production of components Trios 3Shape scanner. Presented to assist
this process the operating system. They presented the results of a particular process in the form of
performance analysis, service time and events affecting extension in the process. The results of the
studies and the analysis made it possible to draw conclusions about general and specific nature.

Key words: mapping, value stream, optimization, manufacturing process

Dr hab. inz. Zofia JOZWIAK Inz. Piotr GOLEC

Akademia Morska w Szczecinie Akademia Morska w Szczecinie

Wydziat InzynieryjnoEkonomiczny Transportu Wydziat InzynieryjnoEkonomiczny Transportu
Instytut Inzynierii Transportu Instytut Inzynierii Transportu

ul. Henryka Poboznego 11, 70-506 Szczecin ul. Henryka Poboznego 11, 70-506 Szczecin
e-mail: z.jozwiak@am.szczecin.pl e-mail: Piotr.Golec@3shape.com

Data przestania artykutu do Redakcji: 02.07.2015
Data akceptacji artykutu przez Redakcje: 24.07.2015

109




	2_pol_2015_v7

